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Verfahren und Vorrichtung zum Giessen von 
Uberhitzten Metallschmelzen. 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren und auf eine 
Vorrichtung zum Giessen von Uberhitzten Metallschmelzen aus 
einem Giessbehaiter in eine Giessform oder Kokille, wobei 
der Metallschmelze auf dem Wege zur Giessform Obeerhitzungs- 
wSrme entzogen v/ird. 

Bei einem bekannten Verfahren dieser Art vzird die Metall- 
schmelze zur Erzielung eines gleichmflssigen und mflglichst 
feinen Kornes im ganzen Querschnitt derart abgektihlt, dass 
es beim Einfliessen in die Kokille eine Temperatur von zum 
Beispiel 50°C oberhalb des Erstarrungspunktes der Schmelze 
besitzt ; die bei einem Metall mit hohem Schmelzpunkt bis auf 
150 bis 200°C oberhalb des Schmelzpunktes ausgedehnt werden 
kann. Es ist auch bekannt, den GieBstrahl vor seinem Ein- 
tritt in die Kokille mit einer UmhUllung zu versehen, in 
welcher sich eine Spule befindet, die es gestattet, die 
Metallschmelze durch Induktion oder durch Widerstandser- 
hitzung derart aufzuheizen, dass dem Temperaturverlust ent-. 
gegengewirkt wird« 



Die erv/ahnten Maflnahmen der Temperaturf Uhrung der Schmelze 
vor dem Giessen sind durch die bestehenden Kenntnisse Qber 
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die Zusammenhange der Giesstemperatur und der Qualitat 
de6 Gusserzeugnisses wohl begrtindet. Insbesondere konutit 
es beim Oberschreiten einer oberen Giesstemperatur grenze 
'zum Auftreten von Langsrissen in dem erstarrten Werksttick 
Oder Block, veil die Erstarrung bei vorgegebener KUhlleistung 
der Giessform oder Kokille im Verhaltnis zuni warmeinhalt der 
Schmelze und der nachgelief erten Warme, die von der Giess- 
geschwindigkeit abhangt, zu langsam erfolgt. Die entstehende 
relativ dUnne erstarrte Schicht schrumpft, hebt sich dabei 
von der Giessform oder der Kokille ab und kann dem auf ihr 
lastenden FlUssigkeitsdruck niht standhalten, so dass sie 
reisst. Die untere Giesstemperaturgrenze ist unter anderem 
am Auftreten von sogenannten Mattschweissen an dem erstarrten 
WerkstUck oder Block erkennbar, die dadurch entstehen, dass 
die Erstarrung im Verhaltnis zu der nachgelief erten , von der 
Giessgeschwindigkeit abhangigen Warme zu schnell erfolgt. Die 
nachfliessende Schmelze verbindet sich dabei nicht mehr mit 
dem schon erstarrten Anteil, so dass regelrechte Material- 
trennungen auftreten ktinnen. 

Unter gleichzeitiger Beachtung der vorstehend beschriebenen 
Beziehungen liegt der Erfindung die Aufgabe zu Grunde, die 
Giessleistung selbst zu erhGhen und damit die Wirtschaftlich- 
keit des jeweiligen Giessverfahrens zu verbessern. Erfindungs- 
gemass wird dies dadurch erreicht, dass die Giessgeschwinui.g- 
keit oder die KUhlleistung einer die Metall schmelze abkUhlenden 
Vorrichtung in Abliangigkeit von der Temperatur des GieBstrahles 
am Ende des Ktlhlvorganges mit der Mafigabe eingestellt wird, 
dass der Schmelze mindestens so viel Warme entzogen wird, 
wie es dem Unterschied der Warmeinhalte zwischen Giess- und 
Liquidus-Temperatur entspricht. Damit findet der eingentliche 
Giessvorgang nicht mehr bei einer oberhalb der Liquidus- 
Temperatur der Schmelze liegenden Temperatur statt, sonder-n 
hachstens bei der Liquidus-Temperatur. Durch die Einstilung 
der Temperatur des Giefistrahles am Ende des Ktlhlvorganges 
ist es dabei gewahrleistet , dass die Schmelze stets noch . 
gentlgend fltlssig in die Giessform eintritt. Durch diese Art 
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der Temperature ins tellung gelingt es unter anderem auch, ein 
Anfrieren der Schmelze an der unmittelbar oberhalb der 
Kokille bdfindlichen Ausf lussdtlse zu verhindern, was wie- 
derum im Interesse einer gleichmassigen Giessleistung von 
grosser Bedeutung ist. 

Ftir die vorgeschlagene Einstellung der Temperatur ist es 
zweckmassig, wenn die temperatur des Gieflstrahles am Ende 
des Ktthlvorganges gemessen und die Giessgeschwindigkeit 
bzw, die Kdhlleistung von diesem Messwert gesteuert wird, 
In weiterer Ausbildung der Erfindung erfolgt die Ktihlung 
zur Abftthrung der Oberhitzungstemperatur der Schmelze auf 
ihrem Wege vom Giessbehaiter zur Giessform derart, dass 
sie die vorbestimmte Tempoatur erst in N3he des Badspiegels 
in der Giessform oder Kokille erreicht. Dadurch wird mit 
Sicherheit der die Zuflussgeschwindigkeit mitbestimmende 
Flttssigkeitsgrad der Schmelze so lange wie mSglich bei- 
behalten. Die KUhlung wird vorteilhaft an einem GieBstrahl 
vorgenommen, dessen Querschnitt, wie an sich bekannt, urn 
ein Vielfaches kleiner ist als der der Giessform oder Ko- 
kille. Die Abftthrung der flberschttssigen Warme am GieBstrahl 
ist infolge dessen geringen Querschnittes dabei besonders 
intensiv und dementsprechend auch gut regelbar. Die Giess- 
geschwindigkeit selbst IMsst sich in bekannter Weise durch 
einen Uber der zu vergiessenden Schmelze lastenden Gasdruck 
regeln. Die MOglichkeiten zur Einf lussnahme auf die Tem- 
peratur am Ende des Giessvorganges lassen sich noch dadurch 
erweitern, dass der GieBstrahl eine m»glichst grosse Ober- 
flSche erhait. Eine derartige Bedingung ist dann erfttllt, 
wenn der GieBstrahl, abweichend vom runden Querschnitt, 
zum Beispiel einen elli$tischen Querschnitt erhait. 

Zur Vermeidung einer Oxydation der Schmelze folgt die 
KUhlung zweckmassig unter Luftabschluss . 

Die Vorrichtung zur Durchfilhrung der Erfindung besteht im 



BAD OnioiNAL 

909839/0427 



t| U83637 

wesentlichen aus einer mit einem KUhlmantel versehenen, an 
sich bekannten UmhUllung fUr den Gieflstrahl, die ihrerseits 
aus einem gegenUber der Schmelze bestSndigen Material mit 
ausreichender WSrmeleitf Shigkeit hergestellt ist. Diese 
UmhUllung wird bis zum Badspiegel in der Giessform oder der 
Kokille gefUhrt. Im Bereich des Badspiegels ist sie zweck- 
mSssig deckelfSrmig ausgebildet, wobei sie den freien Quer- 
schnitt der Giessform oder Kokille nach aussen abschirmt. 
Dadurch wird eine ungleichmSssige Erstarrung der Schmelze 
in der Kokille wirkungsvoll unterbunden. Damit auch der 
Badspiegel vor dem Sauerstoff der Luft geschtitzt ist, wird 
die deckelfttrmige Verbreiterung der UmhUllung luftdicht 
mit der Kokillenwand abgeschlossen oder zwischen dem Susseren 
Bereich dieses UmhUllungsteiles und der Kokillenwand eine 
Schutzgasatmosphare angelegt. Zur Messung der Temperatur 
im Bereich des Badspiegels wird in der UmhUllung ein 
Thermoelement in entsprechender Weise angeordriet. 

Die Erfindung sei weiterhin schematisch anhand der Zeichnung 
veranschaulicht . Darin zeigt: 

Fig, 1 die AbhSngigkeit des WSrmeinhaltes einer Metall- 
schmelze von seiner Temperatur t, 

Fig. 2 eine als KUhlvorrichtung wirkende UmhUllung fUr 
den GiefJstrahl und 

Fig. 3 eine AusfUhrungsform entsprechen Fig. 2 mit einer 
abgeanderten KUhlvorrichtung. 

Gem^ss Fig. 1 verringert sich der Wfirmeinhalt I einer 
Schmelze beim AbkUhlen von seiner Temperatur T zunSchst 
entsprechend dem Kurvenzug fl bis zum Schmelzpunkt S. 
Bei weiterer WSrmeableitung erniedrigt sich der VJSrmeinhalt , 
wShrend die Temperatur T konstant bleibt. Dabei wird der 
Schmelze die warmemenge Q g entzogen. HOchstens bei dieser 
-Temperatur wird also erf indungsgemMss gearbeitet. Bei noch 
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weiterer Abktthlung f Silt der WSrineinhalt entsprechend dem 
Kurvenzug fe. Die Schmelze erstarrt, zumeist unter Bildung . 
von Kristallen, wobei die erstarrte Schicht umgekehrt zur 
Richtung der Warmeableitung bis zu volligen Erstarrung des 
gegossenen StUckes anwSchst. Ob die Erstarrung genau am 
Schmelzpurikt eintritt, hangt von einer ausreichenden Zahl 
von Kristallisationskeimen ab. Wenn deren Zahl nicht ausr 
reicht, bedarf es einer Akiivierungs- oder Keimbildungs- 
energie, wobei die Schmelze sogar noch unter ihrer eigent- 
lichen Erstarrungstemperatur flttssig bleibt, Bei Legierungen, 
bei denen anstelle des beschriebenen Schmelzpunktes ein 
Schmelz- bzw. Erstarrungsbereich tritt, gilt der erfindungs- 
gemasse Vorschlag sinngemass . 

In den Figuren 2 und 3 ist die als Ktlhlvorrichtung wirkende 
UmhUllung 1 an ihrem unteren Ende 3 entsprechend der Quer- 
schnittsform der Kokille deckelformig ausgebildet. Die Um- 
hUllung besteht zweckmassig aus Graphit oder Silizium-Carbid 
oder anderen Materialien, die gegenttber der Schmelze be- 
standig sind und auch die fUr die Kuhlung erforderliche , aus- 
reichende W&rmeleitf Shigkeit besitzen. Der freie Ouerschnitt 
if der UmhUllung zur FUhrung der durch den Pfeil 5 veran- 
schaulichten . aus dem nicht dargestellten Giessbehalter 
kommenden Schmelze ist zur ERzielung einer moglichst grossen 
Oberflache zur wirkungsvollen AbfUhrung der Warme zv;eck- 
massigerweise rechteckig oder elliptisch ausgebildet. Die 
UmhUllung ist bei Fig. 2 mit einem Ktthlmantel 6 und bei 
Fig. 3 rait einer KUhlschlange 7 zur AbfUhrung der Warme 
umgeben. Das KUhlmittel tritt gemass den Pfeilen 8 unten 
in den Ktthlmantel 6 bzw. in die KUhlschlange 7 ein und gemass 
den Pfeilen 9 oben aus. Dadurch arbeitet die KUhleinrichtung 
in bekannter Weise nach dem Gegenstibmprinzip. Die Menge und 
Str3mungsgeschwindigkeit des KUhlmittels wird entsprechend 
der erfcoclerlichen KUhlleistung gesteuert. Die Giessgeschwin- 
digkeit, d.h. die Geschwindigkeit , mit der die Schmelze durch 
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die als Ktlhlvorrichtung wirkende UmhUllung strOmt, wird 
entsprechend der Ktlhlleistung und der erfaderlichen Ftlll- 
geschwindigkeit der Gressform Oder Kokille durch bekannte 
Mittel geregelt oder mittels einer tlber der Schmelze im 
GiessbehSlter erzeugten Druckes eingestel^lt. Die Dimen- 
sionierung der UmhUllung -muss auf die angestrebte Giess- 
leistung abgestimmt sein, wobei die Umhtlllung gegebenen- 
falls mehrere DurchgangsBf fnungen ftlr die Schmelze in sich 
einschliesst . Kurz vor der Austrittstif fnung 10 der Um- 
htillung ist ein Thermoelement 11 vorgesehen, mit dessan 
Hilfe die Temperatur der Schmelze fortlaufend gemessen 
und der Giessvorgang gesteuert werden. Durch die deckel- 
fSrmigen Abschluss 3 der Umhtillung wird eine warmeab- 
strahlung vom Badspiegel G im wesentlichen unterbunden. 
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Patentansprttche 



1. Verfahren zum Giessen von Uberhitzten Metallschmelzen 
aus einem GiessbehSlter in eine Giessform Oder Kokille, 
wobei der Metallschmelze auf dem Wege zur Giessform 
OberhitzungswMrme entzogen wird, daduvoh gekennzeiohnetj 
dass die Giessgeschwindigkeit Oder die Ktthlleistung einer 
Metallschmelze abkQhlenden Vorrichtung in AbhSngigkeit 
von der Temperatur des Giefistrahles am Ende des Kiihl- 
vorganges mit der MaJJgabe eingestellt wird 5 dass der 
Schmelze mindestens so viel WSrme entzogen wird, wie 

es dem Unterschied der WSrmeinhalte zwischen Giess- und 
Liquidus- Temperatur entspricht. 

2 . Verfahren nach Anspruch 1 , daduvoh gekennzeiohnetj dass 
die Temperatur des Giefistrahles am Ende des KUhlvorganges 
gemessen und die Giessgeschwindigkeit bzw. die KUhlleistung 
von diesem Mefiwert gesteuert wird. 

3. Verfahren nach den Ansprttchen 1 und 2, daduvoh gekenn- 
zeiohnetj dass die KUhlung zur AbfUhrung der Oberhitzungs- 

vflrme der Metallschmelze auf ihrem Wege zur Giessform oder 
Kokille derart geregelt wird, dass sie die vorbestimmte 
Temperatur erst in N3he des Badspiepels in der Giessform 
oder Kokille erreicht. 

U. Verfahren nach den Ansprilchen 1 bis 3, daduvoh gekenn- 
zeiohnetj dass die KUhlung an einem Giefistra-hl vorgenommen 
wird. dessen Querschnitt, wie an sich bekannt, urn ein 
vielf aches kleiner ist als der der Giessform oder Kokille. 

5 . Verfahren nach den Ansprilchen 1 bis 4 , daduvoh gekenn- 

zeiohnet. dass die Giessgeschwindigkeit in an sich bekann- 
ter Weise durch ttber der zu vergiessenden Schmelze lastenden 
Gasdruck geregelt wird. 
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6. Verfahren nach Anspruch 4, daduroh gekennzeiohnet* dass 
der Gieflstrahl eine: mOglichst grosse Oberflflche erhftlt*. 

7. Verfahren nach den AnsprUchen 1 bis 6 , daduroh gekenn- 
Beiahnetj dass der KUhlvorgang unter Luftabschluss 
erf olgt . 

8. Vorrichtung zur DurchfUhrung des Verfahrens nach den 
AnsprUchen 1 bis 7, gekennzeioh.net duroh eine aus gegen- 
tiber der Schmelze bestandigem Material mit ausreichender 
WSrmeleitf ahigkeit bestehende, mit einem Ktthl mantel ver- 
sehene, an sich bekannte UmhUllung fUr den Giefistrahl, 
die sich bis zum Badspiegel in der Giessform oder Kokille 
erstreckt. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, daduroh gekennzeiohnet, 
dass die UmhUllung im Bereich des Badspiegels deckel- 
fOrmig ausgebildet ist derart, dass sie den freien Quer- 
schnitt der Giessform oder Kokille ndch aussen abschirmt. 

10. Vorrichtung nach den Ansprttchen 8 und 9, daduroh gekenn- 
zeiohnetj dass der deckelf Ormig ausgebildete Teil der 
UmhUllung luftdicht mit der Kokillenwand abschliesst. 

11. Vorrichtung nach den AnsprUchen 8 und9, daduroh gekenn- 
zeiohnet> dass zwischen dem Susseren Bereich des deckel- 
fSrmig ausgebildeten Teiles der UmhUllung und der Kokillen- 
wand Mittel zur Herstellung einer Schutzgasatmosphare 
vorgesehen sind. 

12. Vorrichtung nach den AnsprUchen 8 bis 11, daduroh gekenn- 
zeichnetj dass im Bereich des Badspiegels ein thermoelement 
in der UmhUllung angeordnet ist. 
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Abstract not available for DE1 483637 

Abstract of corresponding document: GB1131624 

1,131,624. Casting processes; continuous 
casting. SCHLOEMANN A.G. 9 Feb., 1966 [9 
March, 1965], No. 5633/66. Heading B3F. To 
increase pouring speed of molten metal for 
casting, particularly continuous casting, it is 
cooled to remove superheat, before or during its 
entry into the mould 2 by passage through a 
member 1 made of graphite or silicon carbide 
and surrounded by a cooling jacket 6 or cooling 
coil (7). The passageway through the member 1 
is rectangular or elliptical in section and there 
may be more than one passageway. A flange 
extension 3 around the outlet screens the surface 
of the metal in the mould 1 ; it makes airtight 
contact with the mould wall or there is an 
atmosphere of protective gas at that region to 
prevent oxidation. A thermo-couple 1 1 at the 
outlet continuously measures the tern- perature 
so that it can be regulated by con- trolling the 
speed of pouring and/or the cooling rate. The 
pouring speed may be regulated by gas pressure 
on the melt surface in the pouring vessel. 



FIG. 2. 
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